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Abstract 



The cutter body (2) has two cutting inserts located at the cutting end. An a djustment mechanism ^ 
for line adjustment of the cutting edge (8) of the inserts. The cutter body has slots (10) which separate the 
n^T^ (12) of the cutter body. Threaded holes (20) are located in the swarf removal 

chamber H 8) A threaded sleeve is located on a threaded screw (26) which passes from the cutter body 
across the slot to the insert carrying segment. By turning the screw the insert carrying segment .s moved 
inwards or outwards by altering the width of the slot. 
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@ Rundlaufendes Werkzeug 

@ Huncflaufendes epanabhabendes Werkzeug (1). intbeson- 
dere zur Feinbearbajtung von Innenoberfiachan, mit einam 
Sohneidentrfiger (2) und daran befestigten SchneidetnsStzan 
(4), tnsbesondere DIN-Waadesohnoidplatten, 
wobel elne Einsteilvorrichtung (6) zur Feinjustiemng der 
SchnsJdkants (8) vorgesehen irt, und 
wobe! der Schneidentrager (2} zumindaat alnan Schiltz (10) 
aufwe&t, der geradllntg In einer zur Lingsachee (LA) des 
rundlaufsnden Werfczeuga (1) waeantlichen parilelen 
Ebana verieuft und der zwischan dam SchnaldeSnaats (4) und 
dar Lingsachse (LA) das rundiaufenden Werfczeuga (1) 
angaordnat Fat, wodurch ain den Schnaideinsatz (4) tregen- 
das hn wesentfichen in radiator Richtung einstaflbaras 
Schraridantragereegment (t2) entsteht, das einatOckfg nrft 
dam verblefcenden Schnetdsntrager (2) verbunden 1st wo- 
bal Qbar die EinstoOvomchtung (a) dar duroh dan Schfitz (10) 
gegebane Freiheitsgrad dec Sdmeldentragereegrnanta (12) 
stabiBsierbartst 
dadurch gakennzelchnet, daft 

zwel SchOtze (10; 10*} vorgeaehen wnd. die wenlgstens 
tsOwaisa in einer gemeinsamen Ebene Began, wobel slch dar 
erata SchOtz (10) von einer Stimflsche (SF) des spanabhe- 
benden Werfczeuga (1) im Schneidentrager (2} Qbar elne 
LSnga (LI) In Richtung dar Ungsschse (LA) Ws zu extern 
Materia WBalenk (14) arstreckt und wobel slch dar zweita 
Schiltz (100 von dleaam Materia WSelenk (14) Qbar elne 
Lfinge (U) in Richtung dar Ungaachsa bis zu etnem Bareich 
erstrecfct in dam der zwahe SchOtz (10*) abknickt und Im 
WBsandichan quer in einer Ebene n&herungswetee parallel 
zur Stirnflache (SF) radial nach auSen auslfiuft; 
daa Schneldantrfigersegmant (12) flbar den MatariaJsteg 
(14), dar zwischan den banian Schfltzen (10; 1CT) verWeibt 
eln«tOok!g mit dam Schnefdentrlger^ verbunden tat; 
der Matariateteg (14) cine Ouarachnlttsflicha (OF) aufweiet, 
daran grdBere Eratreckung quer zur Ungsachsa (LA) orien- 
tiert 1st; und 

die BnstalhmiTichtung (6) von ainam Paar parallel angeofd- 
neter und schalal gestaffeKer StaflgUedar (22) gaWWat 1st 



w^«» vorzugsweise esnkrecht sum SchOtz (10) 

vertaufen. wobai Jedam Schfitz (10; W) elne* dar achstal 
gestaffalten StaQgDeder (22) zugaordnat 1st, ao dafi das 
zwischan dam Schneidsntragereegmant (12) und dem 
Schneldentrager (2) verbte&ende Materia WSeJenk (14) mit- 
teJs zweier Kraftvektoran steblbsierbar 1st 
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Beschreibung (rich inder Verzahnung der Klemmpratze bzw. in der 

Verzahnung der Schneide keine Schmutzpartikd befin- 
Die vorliegende Erfindung betrifft ein rundlaufendes den, da sonst erne genaue Ausrichtung der Schneide 

H^^ientansDnichs 1 diesem Werkzeug ist ebenfalls problematisch, da zum 

In dS- 3g^odemen Fertigur^technik ist die Justieren der Schneide die Spannschraube der Kteom- 
Ve^gerungdS WbdtungsStteVom Rohteil bis pratze von vorne mit BKck auf die Schneide gelost wer- 
zuTKSf Prcdukt in iKSehungsquafitat ein den muBund die Justierschnmbe ^^^^L 
wichtiparPunkt zur Kosteiioptirrnerung und Zeherspar- „ angettieben werden nudJ. Das ^^J^^^ 
nis. SchneUdrehende, stabile Hocbleistungsspindeto stindige Hin- und Heibewegen des Wertoeuges er- 
Lchaffen neue MSgUchkeiten fur nene rundkurfende scfawert ein genaue radiate Justierung der Scbnodem- 
soanabhebende Werkzeugsysteme. Insbesondere die satze. . . , 

KeSJvon DuichgSgSngen Oder Sackloch- Weiterhin wfrkt sich bei dem bekannten Werkzeug 
bohrungen, wie beispielsweise Zylinderkopfbohrungen, « nadrteflig aus, daB die Justierschraube dreSctaeioe :nur 
forderTein hohes MaB an Rundlaufgenauigkeit des gegen da ' Verrflcken radial ^ ^ °^g°. Y g; 
Werkzeuees und Zylindrizitat der bearbeiteten Durch- rutscben der Schneide radial nach anBen sou durch die 
gangsoffnungen. In solchen Werkzeugen werden des- Klemmkraft der Klemmpratze verhmdert werden, ga- 
halb auch btuBg extrem standfeste Schnrideins&tze ver- rantiert ist dies aber nidxt 

£^ e t 20 Aus der DE 39 06 197 C2 ist eine Kassette fur emen 

Hierfur ist ein rundlaufendes, spanabbebendes Werk- Kanfrtoesserkopf bekannt Die KMMedint zvr 
zeug bekannt, an dessen Schneidentrager Scbneidein- Aufnahme und Femjustierung emer V^eschneidptet- 
sfttze mit Hilfe einer Einstellvorricbtang radial ausge- te und ist im Grundkorper ernes PUurfrasmesserkopfes 
richtet werden konnen. Die Etostdlvomehtung besteht befesngt Die Kassette hat m der Nachbarschaft ihrer 
aus einer Klemmpratze, die mit einer Spannschraube 25 wirksamen Ecke eine flache Ammff nrmmg zur Auinah- 
am Schneidentrager ftdert werden kann, am den me der Wendeschneidplatte, fur diezwei in die Ausneh- 
Schneideinsatz, der z. R aus HartmetaD besteht, am mm« wrspringende ^"k*fr 
Schneidentrager zu befestigen und einer Justierschrau- unwirksamen Schneidkanten der Wend^jhnadplatten 
be zum radialen Ausrichten des Schneideinsatzes bzw. vorgesehen ist Die Einrtdlung der WinkeUage der 
der Schneide. Die Klemmpratze ist dabei in den Span- 30 Wendeschneidplatte erfolgt mrttels erna zapfenformi- 
raum versenkbar. Die Schneideinsatze weisen an ihrer gen Drehkorpers, der an der der Schneidenecke gegen- 
Oberseite eine geschliffene Verzahnung auf. in welche uberiiegendenEcke der Wendeschneidplatte angretft 
eine gleiche Verzahnung auf der Untereeite der Klemnv Aus der DE 36 07 528 CI ist ein Friser gem&B dem 
pratze eingreift Die Verzahnung veriauft parallel zur Oberbegriff des Anspruchs 1 bekannt, zur spanabbe- 
Hauptschneide, so daB bei einer radialen Verscfaiebung 3s benden Bearbertung von WerfcrtfedrflSchen mit emer 
der Schneide zur DurchmessereinsteDung die Verzah- Anzahl auf dem Umfang ernes Messerkopf es angeord- 
nung der Klemmpratze mit der Verzahnung der Schnei- neter, in entsprecbenden Ausnehmungen desselben em- 
de in Eingriff bleibt. Die Justierschraube ist schrag zur gesetzter Kassetten. Diese Kassetten dienen zur Auf- 
Spannschraube der Klemmpratze in einer Ebene paral- nahme von FrSswerkzeugen und weisen wertertun SteB- 
lel Stirnflache des Werkzeuges angeordnet und an 40 mittd zu deren Justierung auf. Jede an sich emstucHge 
ihrer Spitze kegelformig ausgestaltet, so daB die Kegel- Kassette weist dabei emen emen LrCOcmg abgewmkd- 
flanke der Justierschraube auf die innere sdtliche Fla- ten, radial von auBen nach omen verlaufenden En> 
che der Schneide wirken kann, urn die Schneide beim schnitt auf, der sie durch eine dadurefa un ^erechnrtt 
Justieren radial nach auBen zu drflcken. geschwachte Zone to einea _fest im Messerkopf emge- 

Ein wesentBcher Nachteil dieses Werkzeugs ist je- « spannten Tragberejch und m emen das FrSswertaceug 
doch. daB speziell zugesdiliffene Schneideinsatze mit aufnehmenden, gegenOber dem Tragbereicb bewegba- 
einer entsprechend pr&zisionsgeschliffenen Verzahnung ren Stellbereich teflt Dadurch soB em ausge^rochen 
an ihrer Obersehe verwendet werden mOssen. Der Bin- rascher und femfuhliger JusUervoigang moghch seta, 
satz von behebigen Schneideinsatzen, wie beispidswei- Dieser Justiervorgang chent altedmgs ledigfacb dazu, 
se von tostengunstigen DIN- oder ISO-Wendeplatten 50 ein Frflswerkzeug, wie baspiekweise em tr^^ 
ist mh dem bekannten Werkzeug nicht m&glich. schoadplatte, to IJngsachsemichbing dei 

Ein weiterer NachteU Begt darin, daB die Justier- justieren. Etoe ^flj** 8 ™^ S^LSSSSt 
schraube nur Krafte aufbrmgen kann, welche die Das in der DB 3607 528 -CI offenbarte ^JeBte^rmzv 
Schneide radial nach auBen verschieben. Ist nun beim beruht auf dem Prmap ernes emfachen. stetosch ubwbe- 
EinsteOen des Durchmessers eine Verruckung der 55 stimnte* Kragtragera auf emer ve^eabarea Stfltoe. 
Schneide radial nach innen erf orderiich, so muB dks von Die Vorspannung und somit Stabflitat der Stenemncb- 
Hand durch Dnick auf die auBere seidiche Schneiden- tung entsteht dureh Reakbc^Bie^m^te am Ma- 
flfiche geschehen, was ein nicht unerhebliches Vertet- terialgelenk un SchJhzgnmd. Hmrdurch ergibt stch erne 
zu^rSikobedeutet Abhangigkeit der Stabilitat to SteUeinrichtung vomje- 

Um die Schneide am Schneidentrager fbrieren zu kfin- eo weiligen SteDweg relativ zum b«gespaimungsfreien Zu- 
nen, muB auBerdem eine prazise gefertigte Klernmprat- stand im Materialgelenk im S^tzgrund. Das EmsteUen 
ze mh einer Verzahnung an ihrer Unterseite verwendet des Schneideinsatzes in Richtung des Gruncucorpers at 
werden. Dies erhOht dfe erforderliche Anzahl von Tei- ohne Durcbfahren des vorspannungslosen Zustands 

len, die zum Zusammenbau des ganzen Werkzeuges be- niiitmoglich. j,,,^^^ 

nOtigt werden. Ein einfaches Festklemmen der Schneide es Aufgabe der Erfindung 1st es d^er em ruwikujfendes 
initeiner Schraube, wie dies bei herkommlichen DIN- spanabhebendes Werkzeug atschaffen, dasemeThsn- 
Wendeplatten der Fall ist, ist mit diesem Werkzeug nung der beiden Funkuonen Fes^emmen der Sctaede 
SruoghchZudem muB darauf geachtet werden, daB einersdts und Justieren der Schneide andererseits er- 
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mtelicht so daB sdbst standardisierte Scnnrideinsatze Weiterhm konnen statt der nut ^er Sdu^ube am 

mhwSitiiSmt^SSSten MaBabweichun- Schnddenteagersegment fixicrten Scto«deu«ata auch 

Sn^r^S^widen konnen, wobei die Geaauigkeit Schneidplatten yerweitdet werden^eam Scbneiden- 

2^Emsteuun«r in auen Betriebszuatanden si- tragersegment in flirem Sitz aufgefctrt werden, wo- 

d ° r 5 durch die Teileanzahl nochmals verringerbar ist Je nach 

nil^W dS A^ifaabe erfolgt durch die kenn- Anwendungsfall kflnnen ein oder mehrere beispielswei- 
?}* ^^ft^uZfxLSS se sterafOrmig angeordnete Schlitze ein oder mehrere 

-ffSSS2S^^^^iw»Cl be- sL^rm&Sete Schneider trager^ente^ 

kaSten^rirberc^e^ndungsgemaBe Material- zeugeo. deren zusfitzfidi gewoaneneSas^aten bzw. 

^XeSunfi^hngetentoeritellung) auf dem 10 Freiheitsgrade vonmiiander enttoppetoar sind 

pS^e^i SachSch uberbesununten Biege- Bei der erfindungsgemaBen AmfDb>^orm ^d 

ES ^zwdvwUbaren StOtzen. Die Vorspan- zwei Scblitee vorgesehen. so daB ^ Scb^en^figer- 

?Z»tmd «>St Stabimat der Stelleinrichtung entsteht segment flber einen zwischen den baden Scbbteen ver- 

Surch^S^em a Jgebrachten sLflvektor bleibenden Maierialsteg emstuckig mit dem Schneaden- 

SSgSet^SSor wodurch das zun&chst u tr^ vcrbunden MJ. sid. 

Sandene Reaktions-Biegemoment im Materialge- lung des die : Sdmeidetragend«l 

lenk wieder weiteehendst kompensiert wird und die ments nach Art emer Schaukel bzw. Wippe. Diese Wip- 

Votp^mg KEEL Stelleinrich- pe katm auf bekhm oder n^ auf emer Se*e des 

ine weiSndst durch Zugspannungen (oder bei Urn- Materialstegs abgestutzt und damrt wlfatoitadtt 

feeS derCungen der bElCraWeWen durch * werden. Somit ergcben sich ™£, G ™^w^ 

^k^annuSjm Materialgeknk entsteht En Zu- das erne inft emem ^^ e ^^^S^^ 

^r^^P^Sr^enkvor- ^ ^^da^W^S- 

HtaSmh ergibt sich Oberrascfaend erstmahg die greifen.verglek4ibarist A^<»««b^en<tomd^ 

MogScE <Ee Vorapannung der Stefleinrichtung me rind jewefls w^edermnstabsch b«timmt ^dW«ben 

unabhamS vom jeweiligen Stelhveg eingestellt wird, in Rube, so daB nn ubertragenen Smn ieinntelsder 

^^S^tS^^^^S^Bhat^ng beidenKraf^elctorenjustierte 
^ d^S rteu^ Vo^pimu^bzw. Stdfigkdt 30 Mhkrtte to Mn» an .^enEndabschnrt^ 

dTsteMnrichtang unabhflng^ vom jeweffigen Stell- greif enden Kraftvektoren smd diese reJatrv ^""Jf 

J^v^hStBS gleichgerichtet und r^trv zur un ^teruugele^ herr- 

^Jtweiden7 daB der eewOnschte EnsteUwert zu- schend Zug- oder Druekkraft entgegengenchtet Die 

552 u^rfahre^wh? Slend durch einen Wirkungsncb^ng der ^f^SSS^: Mat£ 
gSgerichteten Kraftvektor die gewflaschte Justie- 35 bar. Vorteuhtf £0aan Merb« J^SSSbn&Sto 

rur^ V^rspannung emzusteflea konstanten samdiche im W «^« 

Di e TrenniiaTdeT&imeidentragers in den Schnei- berechnet werden, wie beiselsweise Schub-, Zug-, 

denWgaSftind^^^ Scher- und Querkraf te. urn ^^^S ^wecks OpU- 

igmenVwelches die Schneide trigt. ennoglicbt f erner miening einer numenschen Simulation zugangfich zu 

^ISSIt elnelrsteXk^ der Berehstel- Die b^ ^^^^SX 
mni^esfesten Sitzes fardie Schneide,und eine zweite ner gememsamen Eben^ wobet ^^Schbtteme Em- 
otion, der Justierung der Schneide in radialer Rich- steuvornchtung zugeordnet ist Durch die vortedhafte 
esTnrtmak mOefach, die Schneide am Anordnung der Wntamgshmen der entgegengesetzt 
SS^TesTzu^ret^dch^inder « wirkend^TKraftvektoren beideraeits des MHUg 
S^St bStozu mussen. Mh Hilfe ergibt ak*. bfldKch gesprochen, eme Art Schautel to^. 
defzSSemen Schlhzes, der den Schneidentrager Y^.^ W ^^^t^^^^i 
vom zumindest einen Schneidentragersegment teen- den Seiten des^enakrteges 
nend abgrc^ wobei das Schneidentragersegment ho- den,dh.dasSdu^telbjer8eg^ 
mer nocb^h^Qckig mit dem Schneidentrager verbun- » einsatz kann damit sehr prfizise justiert und stabihsiert 

den bleibt, schafft einen neuen Freihehsgrad, der zur werden. i,„:„^i«^,o. n „f 

hTneWder fest am Schneidentragersegment fbder- Der Materialsteg west erne ^erschiuttsflache auf. 
SSSded^tan^Bfetog^SwW somit deren grtBwe Erstreclamj .h 
nich7dWSchneMemsatz, sondernem Bestandtdl des tiertist Dandtm yorteilhaft ^ergestellt. daB der W- 
^entragera fl ber^e Variation der Schlitzbrcite « ^jg^Bg^ JSSSSSJSSSSt 

V ^eEinsteavorrichtungstabiMertdie ab um eine in ^^if^^jfdS^HamS 

te Schneidkante indirekt durch die Stabilisierung des Der Querschnrtt ist ^nannM^Bte Hajp^ 

Schneidentrfigersegments gegenOber dem Schneiden- sdmittkrafte ^f_^^ e ™J^^f^ 
u^^^Sctoe^trtger und das Schneidentra- so zur grdBeren Erstreckung des Querschmtts, d h. m Um- 

sersesment einstOckig nm^mander verbunden bleiben. faiyjsncfatuiujveriaufen. . 

to^rlSt^meg^Be Teilevielfah von vornherein DieBnsteuvorricbtoig ist .von emem^arpa^kl 

SedeTwen. Zudem entfallt gnmdsatzlich die angeordneterund anal *^*™*$g^*&£ 

MonUwTvon Bef estigungaschrauben fur das Schnei- det. deren Achsen vorzugsweise senkrecfat zum Schlite 

^^^^^^^^^ VorteB « '^^^•'^^^S^eSSSd 
ergmUaBz^chen Schneide und Scfaneidenteagerem gegengesetzt wutenden ^^^^J^J^K 
Eum an Bautdlen geschahet ist was der Stabffitat zugeordnet werden. HBfe Steflgh^ Kteme 
desWeXeugs zugutekommt sehr feme und genaue Justierung der am Schneidentra- 



DE 44 30 197 C2 

5 6 

eerseement fhderten Schneide in radialer Richtung Durchgangsgewindebohrung wird die vormontterte 
SSSr^SS zudeSengfiedern ist bezogen Schrauben-ZMutterJ^ 

auf d«^eid25*%on zwei Seiten mSgUch, wobd die gestuften Gewfcdesttft mit emem^Beren Gesnnde 
SikdoWeise beidseitig die selbe bleiben kann, Bei Gl undeinem ^•^S^^^&JSS' 
errtsprechender Ausbildung kann der Zugang zu den 5 windehttke, die em Innengewinde des Tj^s G2 nnd Aii- 
sSgSm fL deren Stigung beispiilsweise von Bengewinde Gl hat, eingebrucht Moimert wird diese 
vom! mit Sicht auf den SchnekSatz vorgesehen wer- Vormontageemheit in emem Zustand, m dem d« Ge- 
denTLdaB eiriest&ndige optisohe bzw. meBtechnische windehOlse mh einem gewtaen ajaalenRestspiel auf das 
Srolle des Justiervorgangs ermSgBcht wird, so daB kleinere Gewinde G2 der Stufenscfaraube aufge- 
eine SuBerst prazise Justierung des Schneideinsatzes im » schraubt ist In diesem vorroontterten. Zustand kanadie- 
durchf Qhrbar ist se Vormontageemheit m die Durchgangsgewind^h- 

Weist die EinsteUvorrichuing gemaB Anspruch 2 zu- rung des Werkzeugs emgescbraubt werden. zuntdist so 
mindest ein Justierelement und em Fuderetement auf, so lange, bis eme der Komponenten auf dm splto errach- 
istfur den Anwender eindeutig erkennbar, mit welchen te Innengewinde auflauft Nun wird durcb Relativver- 
Mitteln er die Schneide in radialer Richtung zu justieren 1S drehung zwischen GewindehQlse und gestuftem Gewin- 
und mit welchen Mitteln er die justierte Schneide in destift Gleichgang des sparer emlaufenden AuBenge- 
ihrer Lage zu stabilisieren bat Dabei kann das Justier- windeabschnhts mit dem Innengewinde hergesteflt, 
element dem einen Kraftvektor und das Rrierelement woraufhin beide Hemente (Gewmdehulse, gestufter 
dem anderen Kraftvektor zugeordnet sein. Gewindestift) vorzugswetse durch AnsetzCT geeigneter 

Werden die SteUgheder gemaB Anspruch 3 von a) Werkzeuge (Innensechskantscblussel) synchron m der 
Schrauben-ZMutter-Sparmemrichtmigen gebildet, so er- Gewindebohrung weitergedrebt werden, bis die geeig- 
Hbt rich eine besonders piatzsparende Ausfuhrungs- nete Endposrdon (kraftfrci) der Vormontageemhen m 
form, die bei entsprechender Wahl der Gewindegange der Gewindebohrung erzieh ist 
eine SuBerst feine Untersetzung ermSglichen kann, da- Die Besonderheat besteht nun dann, daB unabhangig 
mit LL-genaue Einstellungen des Schneidemsatzes relativ » davon, welches Bauteil der Voimontageemheit ange- 
einfach realisierbar sind Je nacb Wahl des Gewindesm- trieben wird, automaUsch das andere BauteO durch das 
nes, erfolgt beispielsweiBe bei Recfatsdrehung. unabhan- groBere Reibrnoment (groBerer Gewmdedurdunessw) 
gig davon ob der Zugang zu den Stellghedem von vorne in Rube gehalten wird. so daB das "8<ndm Itaatal 
Oder von hinten vorgesehen ist. eine ZusteUung des relativ rum f eststehenden Bauteil gedreht wird Bedmgt 
Schneidentragersegments und damh des Schneideinsat- 30 durch den Steigungsunterschied zwischen dem Gewm- 
zes ins Plus bzw. der Durohmesser wird vergroBert Bei deabschnitten Gl und G2 (entsprechendes gttt hier auch 
Linksdrebung ist es entsprechend umgekehrt, der fur die Gewindeabsduiitte Gl und G2 gemaB Anspruch 
Durchmesser wird kleiner. Da immer beide Steliglieder 5) ergibt sich bei der Drehantoebsbewegung des emen 
unter Spannung gehalten werden ist sichergestdlt. daB Bauteils eine Rektrvverscmebung der durch den Scbktz 
die einmal eingestelhe Position des Schneideinsatzes 35 getrennten Abschnitte des Sclmeidenn^gerteite. Bei 
beibehahen und im Einsatz bei der Bearbeitung von Vorsehen eines Reehtsgewindes m den Abscnmtten Gl 
Werkstflcken nicht vereteflt wird. Die Spanneinricbtun- und G2 ergibt sich bei Drehen der Komponento un 
gen konnen dabei querscfanirtemlBig so groB ausgebil- Uhrzeigersinn ein AbstoBen der durch den ScbEtz ge- 
det werden, daB die Scbwacbung des Schneidentragers trennten Abschnitte des Scbneidentragerteils, bei einer 
durcb den Schlitz weitestgehend kompensiert ist 40 Drehantriebsbewegung im Gegenuhrzeige^mn, en 

Die SciuaubenVMutter-Spamemriditungen sind aufeinander Zubewegen, d. h. em Anziehen. L>amit I^Bt 
nacb Anspruch 4 nacb dem Differentialgewindeprinzip sich der Durchmesser, auf den die Schneiden beflndlich 
aufgebaut Dies bietet den VorteiL daB mit einer relativ sind, nicht nur ins Positiv drucken. sondern aucfa mdie 
kleinen Antriebskraft, die beispidsweise von Hand auf- entgegengesetzte Ricbtung nacb mnen neben. Prak- 
Kebracfat werden kann, ein relativ groBe Abtriebskraft 45 tisch ausgefuhrt 1st bererts em Werkzeug, nut dem 
erzielt werden kann. Durdimesserverstdlungen rm Bereich von 03 mm er- 

GemaB Anspruch 5 ist die SchraubenVMutter- aaelbarsind 
Spanneiarichtungen zweheuig aus einem Gewmdestift Bin zusfitzHcher Vortefl dieser Vanante H B^uo^ 
und einer GewmdehQlse gebDdet Damh ist vorteilhaft darin, daB die Emstellung der Schneide von beiden Sei- 
eine einfache und kostengQnstige Verwendung von han- so ten der Sdirai^enVMutter-Spannem^P^ mogucn 
delsflblicben Gewindestiften und Gewindehttlsen m6g- ist Man kann deshan> nunmebr die Schneide, die es zu 
lich. Bei dieser Variante kann in Abhangigkeh von der versteUen gih. von der Seite beobachten, von der das 
Werkzeuggeometrie und der Brehe des Schlitzes ein Verstellwerkzeug angesetzt wird. 
Verstellbereich des Durchmessers von wenigsteas Die Unteransprilche 7 bis 11 haben wertere vorteil- 

± 0,2 mm, d. b. pro Schneideinsatz erne radiale Versdiie- 55 hafte AusfQhrungsformen des Erfindungsgegecstanaes 

bung urn wenigstens ±0,1 mm und mehr problemlos zumlnhalt 

Ober die Differenz der Gewindesteigungen laBt sich 

GemaB Anspruch 6 ist die Schrauben-ZMutter- die Kraftubersetzung in vorteilhafter Weise auf den ver- 

Sr^eiru^tungen zweiteffig ans einem gestuften Ge- bleibenden Materialsteg abstimmen. Dae Lage des Ma- 

wmdestift und einer GewindehOlse gebildet Der Vor- M teriaktegs wird vorzugsweBe so ^egt daBd^Haupt- 

zu« dieser Variante U gegenOber der in Anspruch 8 Scbnittkrafte an emem gunsUgen Punkt von deT Scbnei- 

beanspruchten Variante I besteht hauptsachUch darin, de fiber das Schneidentragersegment m den Schneiden- 

daB die Herstdlung und die Montage der Einstelhror- trager eingeleitet werden kOnnen.^ 

richtung zur Verstellung der Schneiden noch weher ver- En r^up^eijdun^eb^ der Neuerm^mdas 

einfachl werden kann. Fur die Herstellung ist ein durcb- « Gebiet der Werkzeuge, die so&. DUi- oder ^O-Wende- 

gehendes Gewinde Gl' im Scbneidentrager und im platten yerwendea die regeln^ig In ^^^!^ e " 

durch den Schlitz vom Schneidentrfiger getrennten Tofcranzbereich geferttgt smd, so daB swh oftmalsmcht 

Schneidentragersegment ausreichend In eine solche ohne irgendwelcbe ZusatzmaBnahmen die gewfinschtcn 
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Genairigkeiten einstellen lassen. Ein weiterer Vorteil zur Betrachtungsebene in Werkzeuglfingsachsenrich- 
der Neuerung ist noch darin zu sehen, dafl sich diese tung veriaufenden Schlitze 10 bzw. 10 r trennen die 
Technik aoch f Or Werkzeuge anbietet, die f est eingeld- SchnddentrSgcrsegmente 12 teflweise vom Schneiden- 
tete Schneiden haben und nachtrfiglich auf das Punk- trfiger 2. Zwei radial gegenuberhegende Schneideins&t- 
tionsprinzip umgerustet werden. 5 ze 4 sind in die radial gegenttberliegenden Schneiden- 

Eine mSgliche beispielhafte Ausfuhrungsfonn des er- trfigersegmenten 12 eingefflgt und mhtels der Schraube 
findungsgemfiBen Werkzeugs ist nachfoigend anhand 16 fbdert Der Gewindestift 26 QberbrQckt den Schlitz 10 
der Zeichnung nfiher erlfiutert bzw. 1(K und stent mit der GewindehQlse 24 in Eingriffc 

Eszeigen: um den Schneideinsatz 4 radial zu justierea Die Gewin- 

Flg, 1 erne dreidimensionale schema tisch vereinfacb- io debohrung 20 ist nfiherungsweise fluchtend bzw. kon- 
te Ansicht des erfindungsgemfiBen Werkzeugs; zentrisch zur Gewindebohrung 28 angeordnet wobei 

Fig. 2 eine Seitenansicht ciner ersten AusfOhrungs- die Gewindebohrungen in einer zur Stirnfifiche SF des 
form des erfmdungsgemftBen Werkzeugs mit einem Werkzeugs 1 parallel gelegencn Ebene ungefShr senk- 
Ausbruch; recfat zum Schlitz 10 bzw. 10' ausgerichtet sind. 

Fig. 3 eine Frontansicht der ersten Ausfuhrungsfonn 15 In F5g. 4 ist die Frontansicht einer zweiten AusfQh- 
des erfindungsgemfiBen Werkzeugs mit einem Aus- rungsform gezeigt Die parallel angeordneten, senk- 
bruch; recht zur Betrachtungsebene in Werkzeuglfingsachsen- 

FSg.4 eine Frontansicht einer zweiten AusfOhrungs- richtung verlaufenden Schlitze 10 bzw. W trennen die 
form des erfindungsgemfiBen Werkzeugs mit einem Schneidentr&gersegmente 12 teflweise vom Schneiden- 
Ausbruch; 20 trfiger Z Zwei radial gegenuberliegende Schneideinsfit- 

Flg. 5 eine Seitenansicht der zweiten AusfOhrungs- ze 4 sind in die radial gegenGberiiegenden Schneiden- 
form des erfindungsgemfiBen Werkzeugs; und trfigersegmenten 12 emgefQgt und mittels der Schraube 

Fig. 6 einen schematischen Ablaufplan beim teilwei- 16 fbdert Der gestufte Gewindestift 36 QberbrQckt den 
sen Zusammenbau des erfindungsgemfiBen Werkzeugs. Schfitz 10 bzw. 10 r und stent mit der GewindehQlse 34 in 
In dm Figuren sind fur Bauelemente unterschiedli- 25 Eingriff; um den Schneideinsatz 4 radial zu justiereiL Die 
cher AusfOhnmgsformen, die einander jedoch funktio- Gewindebohrung 30 ist nfiherungsweise fluchtend bzw. 
nal entsprechen, iden tische Bezugszeichen verwendet konzentrisch zur Gewindebohrung 38 angeordnet, wo- 
In Fig. 1 ist in vereinfachter Darstellung eine Ausfflh- bei die Gewindebohrungen in einer zur Stirnfifiche SF 
rungsfonn des erfindungsgemfiBen Werkzeugs 1 ge- des Werkzeugs 1 parallel geiegenen Ebene ungeffihr 
zeigt Am Schneidentrfiger 2 sind zwei Schneideinsfitze 90 senkrecht zum Schlitz 10 bzw. 10* ausgerichtet und als 
4 angeordnet Durchgangsbohnmg mit dem selben Gewinde ausgebil- 

Eine Snstellvorrichtung 6 dient zur radialen Feinju- det sind. 
stierung der Schneidkante 8 der Schnekieinsfitze 4. Der In Fig. 5 ist die Seitenansicht der zweiten AusfGh- 
Schneidentrfiger 2 weist zwei Schlitze 10 bzw. 10' auf, rungsfonn vereinfacht dargestellt In der Spannut 18 
die vom Schneidentrfiger 2 zwei Schneidentrfigerseg- 35 and im Schneidentrfiger 2 Gewindebohrungen 30 ange- 
mente 12 abgrenzen. Die Schneidentrfigersegmente 12 ordnet, in wdche die nicht nfiher dargesteOte Gewinde- 
tragen jewefls einen Schneideinsatz 4 und sind in radia- hulse 34 eingeschraubt wird. Der nicht gezeigte gestufte 
ler Richtung dnstellbar sowie einstfickig mh dem Gewindestift 36 ist in eine im Schneidentrfigersegment 
Schneidentrfiger 2 fiber ein Mateiial-Gelenk 14 verbun- 12 angeordne te Gewindebohrung 38 eingeschraubt Die 
den. Die Schneideinsfitze 4 sind mittels Schrauben 16 am 40 Gewindebohrung 30 mit der GewindehQlse 34 und die 
jewefligen Schneidentrfigersegment 12 fbdert Die Gewindebohrung 38 mit dem gestuften Gewindestift 36 
Schlitze 10 bzw. 10' veriauf en teflweise geradlinig in wirken zusammen und bilden die Schrauben-ZMutter- 
einer zur Lftngsachse LA des Werkzeugs 1 im wesentli- Spanneinrichtung 32, wobei der gestufte Gewindestift 
chen parallelen Ebene. In der Spannut 18 sind Gewinde- 36 den Schlitz 10 QberbrQckt Die Gewindebohrung 30 
bohrungen 20 angeordnet, die zur Aufnahme der 45 und die Gewindebohrung 38 weisen das gleiche Gewin- 
Schrauben-ZMutter^panneinrichtungen 22 vorgesehen de auf und sind mheinander fluchtend als Durchgangs- 
sind gewindebohrung ausgebildet 

In Fig. 2 ist die Seitenansicht der ersten Ausfuhrungs- In Fig. 6 ist ein AWaufpJan ffir den teflweisen Zusam- 
form gezeigt In der Spannut 1 8 sind im Schneidentrfiger menbau der zweiten Ausfuhrungsfonn des Werkzeugs 1 
2 Gewindebohrungen 20 angeordnet in welche eine Ge- 50 gezeigt Im ersten Schritt wild der gestufte Gewindestift 
windehfllse 24 eingeschraubt ist Ein Gewindestift 26 ist 36 in die GewindehQlse 34 geschraubtvorzugsweisemit 
in eine im Schneidentrfigersegment 12 angeordnete Ge- einem gewissen Restspiel des Gewindeeingriffs. Das so 
wtndebohrung 28 eingeschraubt Die Gewindebohrung entstandene Paar aus GewindehQlse und gestuftem Ge- 
20 mit der GewindehQlse 24 und die Gewindebohrung windestift wird in und durch die Gewindebohrung 38 im 
28 mit dem Gewindestift 26 wirken zusammen und bil- 55 Schneidentrfigersegment geschraubt bis die Gewinde- 
den die Sdhraub^/Mutter-Spanndnrichtung 22, wobei hQlse 34 den Schlitz 10 bzw. 10* erreicht hat Nun wird 
der Gewindestift 26 den Schlitz 10 QberbrQckt Der erste zunfichst durch Angriff von der gegenOberliegenden 
Schlitz 10 erstreckt sich von der Stirnfifiche SF des Seite durch die Gewindebohrung 30 hindurch die Ge- 
Werkzeugs 1 im Schneidentrfiger 2 flber eine Lfinge LI windehfuse 34 alleine wehergedreht, bis diese in Eingriff 
in Richtung der L ft n gsa c hs e LA bis zum Material-Ge- so mit der Gewindebohrung 30 gebracht ist Nun kann das 
leak 14. Der zwehe Schlitz 10 / erstreckt sich von diesem Paar aus gestuftem Gewindestift 36 und GewindehQlse 
Material-Gelenk 1 4 fiber eine Lfinge 12 in Richtung der 34 zusammen durch Angriff von beiden Seiten axial wei- 
Lfingsachse LA bis zu einem Bcreich, in dem dieser ter in der aus den Gewindebohrungen 30 und 38 gebil- 
zwehe Schlitz tV abknickt und im wesentiichen quer in deten Durchgangsgewindebohrung bewegt werden, bis 
einer Sjene nfiherungswe&e parallel zur Stirnfifiche SF 65 m einer Endlage der gestufte Gewindestift 36 den 
radial nachauBenauslfiuft Schlitz 10 bzw. 10 r QberbrQckt und die GewindehQlse 34 

In Fig. 3 ist die Fron t a n sic h t der ersten AusfOhrungs- im Schneidentrfiger 2 in der Gewindebohrung 30 in in- 
form dargesteQt We parallel angeordneten. senkrecht rer Endlage plaziert ist ^ 
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Durch die vorstehend beschriebene Montage befin- 
det rich die Montageeinheit aus Gewindehfilse und ge- 
stuftem Gewindestift im eingesetzten Zustand an belie- 
big gewtaschter SteOe im kraftlosen Zustand Dabei 
karm dieser kxaftlose Zustand unabh&ngig davon erzielt 5 
werden, fiber welche Oberiappungsstrecke SO der ab- 
gestufte Gewindeabschnht in Funktionseingriff mit dem 
Innengewindc der Gewindehfilse steht 

Wie am besten anhand der Detailanricht gem&B Fig. 6 
gezeigt werden kann, eigibt rich mh der so momierten 10 
Stell- und Fhdereinheh der Vorteil, daB die Betttigung 
der Einstellvorrichtung in jedem Pall problemlos funk- 
tioniert, auch wenn das betreffende Werkzeug zum An- 
trieb der Einstellvorrichtung von der einen oder von der 
anderen Seite angesetzt wird Wenn nfimlich beispiels- 15 
weise — gexn&B der DetaHanricht von Fig. 6 — ein 
Werkzeug wie z. Rein InnensechskantschlOssel von un- 
ten in den gestuf ten Gewindestift eingesetzt wild, und 
letzterer dann in Drehbewegung versetzt wind, bleibt 
die Gewindehfilse un Tcil 2 trotzdem in Ruhe, da das 20 
Reibmoment im Bereich des Gewindes kleineren 
Durchmessers kleiner ist als im Bereich des grGBeren 
Gewindedurchmessers an der Gewindehfilse. Die 
Schlhzbrehe 10 wird damh zuverlassig in einer be- 
stimmten Sinnrichtung verfindert 25 

Wenn umgekehrt ein Werkzeug von der anderen Sei- 
te, dh. gem&B der Detailanricht von Fig. 6 von oben 
angesetzt wird, wird die Gewindehfilse ztmfichst in 
Drehbewegung versetzt und ifiuft auf das kleinere Ge- 
winde des gestuften Gewindestifts 36 auf. Der Gewinde- 30 
stift 36 dreht rich nicht mit, da die Reibkrgfte zwischen 
Gewindehfilse und kleinerem Gewinde des gestuften 
Gewindestifts 36 auf einem kleineren Radius wirksam 
werden. als die Gewindestfltzkraft im Kopf des gestuf- 
ten Gewindestifts 3& Der besondere Vorteil besteht 3s 
noch darin, daB eine gieiche Drehrichtung des angesetz- 
ten Werkzeugs imabhfingig davon, von wetebe Seite das 
Werkzeug angesetzt wird, eine Versteflung der Schnei- 
de im gieichen Versteflrinn bewirkt 

Selbstverstfindlich rind Abweichungen von den be- 40 
schriebenen Ausffihrungsformen mSglich, ohne den 
Grundgedanken der Erfindung zu veriassezL Die Erfin- 
dung bietet M&giichkehen, die Anordnung, die Lage 
und die GrfSBe aber auch die Anzahl der SchBtze in 
weiten Grenzen zu variieren. Je nach Einsatzgebiet des 45 
Werkzeugs wird ein geeignetes VerhSItnis zwischen 
SchnddmtrSgerquerschnht und Schneidentrigorseg- 
mentquerschnitt gewflhh. Die Schlitzbreite wird schlieB- 
lich auch vom gewihhen Verfahren ffir die Herstdhmg 
des Schlitzes beeinfluBt Von Vorteil ist hierbei das 50 
Drahterodierverfahren, mit dem es gelingt, durch die 
Wahl des Werkzeugs berexts in einem Arbeitsgang ei- 
nen Schlitz geeigneter Breite zu erzeugen. 

Auch die Lage des Dehngelenks bzw.derder elasti- 
schen Verfonnung unterworf enen Materialgelenks zwi- 5s 
schen Schneidentragersegment und Schneidentriger 
kann variiert werden. wobei vorzugsweise auf die 
Orientierung der Hauptschnittkraft Rttckricht genom- 
men wird. Fig. 1 zeigt schematise*! Verhfiltnisse fOr die 
Orientierung einer Hauptschnittkraft in einer Radial- eo 
ebene des Werkzeugs. Man erkennt, daB die Quer- 
schnittsfiache (gestricbelt schraffiert) des Dehngelenks 
im wesentlichen parallel zur Hauptschnittkraft HSK 
orientiertist 

65 

Patentansprfiche 
1. Rundlaufendes spanabhebendes Werkzeug (IX 
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insbesondere zur Peinbearbeitong von Innenober- 
flfichen, mit einem Schneidentrfiger (2) und daran 
befestigten Schneideins&tzen (4), insbesondere 
DIN-Wendeschneidpiatten, 

wobei eine Einstellvorrichtung (6) zur Feinjustie- 
rung der Schnridkante (8) vorgesehen ist, und 
wobei der Schneidentrfiger (2) zumindest einen 
Schlitz (10) aufweist, der geradlinig in einer zur 
Lftagsachse (LA) des rundlaufenden Werkzeugs (1) 
im wesentlichen paraDelen Ebene veri&uft und der 
zwischen dem Schneideinsatz (4) und der Langs- 
achse (LA) des rundlaufenden Werkzeugs (1) ange- 
ordnet ist, wodurch ein den Schneideinsatz (4) tra- 
gendes im wesentlichen in radialer Richtung ein- 
stellbare& Schneidentragersegment (12) entsteht, 
das einstfiefcig mit dem verbleibenden Schneiden- 
trfiger (2) verbunden ist, wobei fiber die Einstellvor- 
richtung (6) der durch den Schlitz (10) gegebene 
Freiheitsgrad des Schneidentragersegments (12) 
stabilirierbarist, 
dadurch gefaennzeicliiie t, da B 
zwei Schlitze (10; 10*) vorgesehen sind, die wenig- 
stens teOweise in einer gemeinsamen Ebene Hegen, 
wobei rich tier erste Schlitz (10) von einer Stimflfi- 
che (SF) des spanabhebenden Werkzeugs (1) im 
Schneidentr&ger (2) Qber eine L&nge (LI) in Rich- 
tung der L&ngsachse (LA) bis zu einem Material- 
Gelenk (14) erstreckt und wobei rich der zweite 
Schlitz (10*) von diesem Material-Gelenk (14) fiber 
eine Lfinge (L2) in Richtung der Lfingsachse bis zu 
einem Bereich erstreckt in dem der zweite Schlitz 
(109 abknickt und im wesentlichen quer in einer 
Ebene n&herungsweise parallel zur Stirnfl&che (SF) 
radial nach auBen ausl&uft; 

das Schneidentragersegment (12) fiber den Materi- 
alsteg (14), der zwischen den beiden SchHtzen (10; 
lOO verWeibt einstfickig mit dem Schneidentr&ger 
(2) verbunden ist; 

der Materialsteg (14) eine Querschnittsfiache (QF) 
aufweist, deren grSBere Erstreckung quer zur 
LSngsachse (LA) orientiert ist; und 
die EinsteDvorrichtung (6) von einem Paar parallel 
angeordneter und achrial gestaff elter Stellglieder 
(22) gebildet ist, deren Aehsen vorzugsweise senk- 
recht zum Schlitz (10) veriaufen, wobei jedem 
Schfitz (10; 1O0 etaes der achrial gestaffelten Stefl- 
glieder (22) zugeordnet ist, so daB das zwischen 
dem Schneidentragersegment (12) und dem Schnei- 
dentriger (2) verbleibende Material-Gelenk (14) 
mittels zweier Kraftvektoren stabDirierbar ist. 
2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das eine der achsial gestaffelten Stell- 
glieder (22) als Justierelement und daB das andere 
als Fhderdement ausgebildet ist 
3u Wericzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die SteOgiieder (22) von Schrau- 
ben-/Mutter-Spanneinrichtungen (22) gebildet 
sind. 

4. Werkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schrauben-/Mutter-Spannein- 
richtungen (22) nach dem Diff erentialgewindeprin- 
zqj auf gebaut rind. 

5. Werkzeug nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schrauben-ZMutter-Spannein- 
richtungen (22) jeweils zweiteiKg ausgebildet rind, 
wobei ein Gewindestift (26) mit einer ersten Ge- 
windesteigung Gl im Schneulentrfigersegment (12) 
sitzt, und eine Gewindehfilse (24) mh einem AuBen- 
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gewinde G2 unterschiedlicher Steigung in Eingriff 
mit einem cntsprechenden Innengewinde G2 7 des 
SchneidentrSgers (2) and rnh srinem Innengewinde 
Gl ' zur Eins tellung der Schneiden ttber eine verta- 
derbare Strecke in Eingriff mit dem Gewindestift 5 
(26) st eh t 

6. Werkzeug nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Schrauben-/Mutter-Spannetn- 
richtungen (22) jeweBs zwdtdUg ausgebfldet sind, 
wobei em gestufter Gewindestift (36) mh seinem 10 
ersten AuBengewinde Gl mh ciner entsprechen- 
den Gewindebohrung Gl' im Schneidentragerseg- 
ment (12) zusammenwirkt, und nut seinem, vor- 
zugsweise im Durehmcsser kleineren, den Schlitz 
(10) OberbrQckenden zwehen AuBengewinde G2 15 
mit unterschiedlicher Steigung in Eingr iff mh ei- 
nem entsprechenden innengewinde G2 / einer in 
den Schneidentrfiger (2) einschraubbaren Gewin- 
dehfllse (34) steht wobei die zugehdrige Gewinde- 
bohrung im Schneidentrfiger (2) mh einem Ideati- 20 
schen Gewinde Gl' wte die Gewindebohrung im 
Schneiden tragersegment (12) fluchtend ausgebOdet 
ist 

7. Werkzeug nacfa einem der AnsprOche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet daB die achsiale Breite 25 
des Materialstegs (14) auf die mit der Ernst ellvor- 
richtung (6) auf zubringenden KrSfte abgestimmt 
ist 

& Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet daB die Querechnittsfft- 30 
che des Materialstegs (14) auf die in den Schneiden- 
trfiger (2) einzuleitenden Scbnittkr&fte abgestimmt 
ist 

9. Werkzeug nach einem der AnsprOche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet daB der zumindest eine 35 
Schlitz (10) mittels Drahtexxxfierverfahren herge- 
steDtist 

la Werkzeug nach einem der AnsprOche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet daB der zumindest eine 
Schlitz (10) im wesenttichen in der Ebene einer 40 
Spannut (18) veri&uft 

11. Rundlaufendes Werkzeug nach einem der An? 
sprCche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet daB die 
Schneideinsfitze (4) 15sbar am Schneidentrfiger (2) 
befestigt sind 45 
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